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ВВЕДЕНИЕ 
Штамповка из заготовок в виде пруткового проката 
круглого или квадратного поперечного сечения возможна 
только при получении поковок простой конфигурации. Чтобы 
отштамповать поковку с наличием отростков, перепадов 
поперечного сечения, утолщений и т.п. без дефектов, 
сократить излишний расход металла и уменьшить износ 
штампов, необходимо начальную форму заготовки 
максимально приблизить к конфигурации поковки. Это 
выполняют посредством заготовительных (для штамповки на 
молотах) или подготовительных (для штамповки на прессах) 
профилирующих операций, после которых проводят 
формообразование изделия в окончательных ручьях. 
Традиционные операции подготовки формы заготовки к 
окончательному формообразованию, применимые к 
технологиям штамповки на прессах (кривошипных, 
гидравлических и т.п.), являются малоэффективными из-за 
кинематических особенностей прессового оборудования. В 
штамповочных цехах, укомплектованных кривошипными 
горячештамповочными прессами (КГШП), необходима 
ориентация на энерго- и ресурсосберегающее 
усовершенствование технологий штамповки с исключением 
зависимости от серийности выпуска поковок, наиболее полной 
загрузкой основного производственного оборудования и отказа 
от дополнительных узкоспециализированных машин, агрегатов 
и устройств. Установка дополнительного оборудования 
(ковочных вальцов, станов поперечно-клиновой, продольно-
копировальной прокатки и т.п.) не всегда экономически 
целесообразна, а зачастую технически невозможна (например, 
из-за отсутствия свободных площадей в цехе). 
В связи с этим возникает необходимость синтеза 
профилирующих операций методами интенсификации 
известных способов формоизменения, разработки приемов 
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получения относительно сложных по форме полуфабрикатов 
простым экономичным инструментом в штампах прессов. 
Исходя из такой необходимости была предложена группа 
безручьевых способов профилирования [1], к которой относят 
способ продольного изгиба относительно высоких заготовок. 
Безручьевые способы профилирования заготовок перед 
последующей объемной штамповкой позволяют приблизить 
форму заготовки к конфигурации готового изделия без 
использования дорогостоящего профилирующего 
оборудования и сложной штамповой оснастки. Такое 
профилирование, выполняемое на основном штамповочном 
(преимущественно прессовом) оборудовании, позволяет в 2-8 
раз снизить энергетические затраты на деформирование 
заготовок [2]. Управление формоизменением при безручьевом 
продольном изгибе заготовок рационально осуществлять путем 
его комбинирования с предварительным дифференцированным 
(градиентным) нагревом. Наиболее эффективное управление 
формоизменением реализуется в случае, когда распределение 
температур по длине профилируемой заготовки соответствует 
распределению деформаций [3]. 
Продольный изгиб заготовок, возникающий вследствие 
потери устойчивости относительно высоких заготовок при 
торцевой осадке, является эффективным способом получения 
профилированных заготовок под поковки с изогнутой осью [4]. 
В центральной части (по биссектрисе угла изгиба) 
профилированной заготовки образуется утолщение. Однако 
возможности увеличения площади центрального поперечного 
сечения ограничены. Ограничением способа является также 
получение только симметричных относительно стрелы прогиба 
форм полуфабрикатов. Два данных обстоятельства требуют 
поиска способов интенсификации и управления 
формоизменением заготовок при продольном изгибе. При этом 
для решения целого ряда технических задач успешно 
используют методы теплового профилирования [6-9]. 
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